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Vorrichtung zur 



Langsorientierung von langlichen Holzspanen 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Langsorientierung 
von langlichen Holzspanen, insbesondere zur Herstellung von 
Platten mit orientierten Spanen, gaftfi dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspruchs 1 sowie ein Verfahren zur Langsorientierung ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 11. 

Platten mit orientierten Spanen, die in Fachkreisen als OSB- 
Platten (oriented structural board) bezeichnet werden, stellen 
Bausoanolatten mit hoheren Festigkeitseigenschaf ten dar. Die 
hi^rzu verwendeten Spane (Strands) weisen im Idealfall em 
L.ngen-Breiten-Verhaltnis von 10:1 auf. Zur Herstellung derar- 
tiger Platten, die meist einen mehrschichtigen Aufbau besit- 
zen werden mechanische Streumaschmen verwendet. Die Streuma- 
schinen ubernehmen in den Streukcpfen zudem die Aufgabe exner 
Vorrichtung zur Orientierung der flachen langgestreckten Holz- 
spane (Strands). Dies geschieht im Allgemeinen durch die me- 
chanische Ausrichtung der Strands und das Ablegen aus einem 
Schacht. Dabei wird durch eine bessere Orientierung der 
Strands die Biegef estigkeit der Platte erhbht. Durch die gro- 
lieren Anlagekapazitaten und die Herstellung verlangerter 
Strands, die mittlerweile 100 bis 150 mm lang sind und die 
groBeren Schwankungen in ihrer Breite unterliegen, hat sich 
die Qualitat der Orientierung, insoesondere die Orientierung 
in Langsrichtung an den Oberseiten der Platten, erschwert. 

Aus der DE-AS 11 74 058 ist ein Streukopf zur Ausrichtung von 
Holzspanen mit Scheibenwalzen bekannt. Zwischen den Scheiben 
werden sogenannte Ausrichtungsdurchgange bzw. vertikale 
Schachte gebildet, in denen die Scheiben der benachbarten Wei- 
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len mittig ineinander greifen und seitliche Durchtrittszwi- 
schenraume belassen. Diese Durchtrittszwischenraume sind mit 
Breiten vorgesehen, die geringfugig groBer sind als die durch- 
schnittliche Lange der Holzspane. Dadurch ergeben sich zwi- 

c „w ~~ o~u^-;v>^ a-ir^av Walla nrnfto Roroirho m t t- rinrrhhri ttQ- 

abstanden, die doppelt so groli sind wie die durchschnittliche 
Spanlange, so dafi die Spane in weiten Bereichen nur unzulang- 
lich orientiert werden. 

10 Aus der EP 0 175 015 Bl ist ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Langsorientieren von Spanen zur Herstellung von OSB- 
Platten bekannt. Dazu ist ein Streukopf mit Scheibenwalzen 

^ vorgesehen, bei dem die Scheiben der gegenuberliegenden Wellen 
iiberlappend ineinander greifen, aber nur an einer Seite Durch- 

15 trittszwischenraume bilden, so daft Fuhrungsschachte mit ver- 
langerten vertikalen Fuhrungsf lachen gebildet werden. Dadurch 
wird die Ausrichtung der Strands uber eine langere vertikale 
Strecke gewahrleistet . Allerdings ist mit dieser Vorrichtung 
eine relativ genaue Langsorientierung nur bei einer bestimmten 

20 Durchsatzmenge erreichbar, auf die die Schachtbreiten und - 

langen abgestimmt sind. Bei davon abweichenden Durchsat zmengen 
verschlechtert sich die Gute der Langsorientierung, da bei 
kleinen Durchsatzmengen die Kleinanteile teilweise unorien- 

# tiert durch die Schachte fallen oder bei grofien Durchsat zmen- 

25 gen eine ungewollte Separierungswirkung eintreten kann. Mit 

einer derartigen Vorrichtung ist deshalb bei unterschiedlichen 
Durchsatzmengen keine gleichbleibende Plattenqualitat her- 
stellbar . 

30 Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren und eine Vorrichtung zur Langsorientierung von flachen 
langgestreckten Holzspanen der eingangs genannten Art so zu 
verbessern, daft damit Platten gleichbleibender Gute herstell- 
bar sind. 
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Die Erfindung hat den Vorteil, daB durch die Einstellbarkeit 
der Breite der Ausrichtschachte auch fur unterschiedliche 
Durchsatzmengen eine gleichbleibend genaue Langsorientierung 
aller GroBen von Holzspanen in einem kontinuierlich streubaren 
Material vlies erreichbar ist. So konnen auch bei stark unter- 
schiedlichen Abmessungen der Holzspane stets Schachtbreiten 
vorgesehen werden, die alle SpangroBen stets in Langsrichtung 
ausrichten. Dadurch sind insbesondere Schachtbreiten einstell- 
bar, wonach die langeren Holzspane auf den Oberflachen ableg- 
bar sind, so daB Platten mit besonders hohen Biegesteif igkei- 
ten hergestellt werden konnen. 



Die Erfindung wird anhand eines Ausf uhrungsbeispiels, das in 
der Zeichnung dargestellt ist, naher erlautert. Es zeigen: 

15 

Fig. 1: eine Seitenansicht eines Deckschichtstreukopf es 
mit axial verstellbaren Scheibenwalzen; 

Fig. 2: eine schematische Draufsicht auf die Scheiben- 
walzen bei mittiger Schachtbreiteneinstellung, 

20 und 

Fig. 3: eine schematische Draufsicht auf die Scheiben- 
walzen bei groBter Schachtbreiteneinstellung. 

^ft In Fig. 1 der Zeichnung ist ein Deckschichtstreukopf 1 zur 
25 Herstellung von OSB-Platten dargestellt, der mit funf in For- 
derrichtung 2 hintereinander angeordneten Scheibenwalzen 3, A, 
5, 6, 7 ausgerustet ist, bei denen zwei Scheibenwalzen 4, 6 
axial verstellbar sind, wodurch die Breite der zwischen den 
Scheiben 8 gebildeten Ausrichtschachte 9, 10 veranderbar ist. 

30 

Der Deckschichtstreukopf 1 besteht aus einem hohenverstellba- 
ren Gehause 11, durch den ein vorgegebener Abstand parallel 
zum Schuttwinkel des gestreuten Spanevlies 12 einstellbar 
ist. Im Gehauseinnenraum sind zwei Vorauf losewalzen 13, 14, 
35 eine Ruckwurfwalze 15 und funf Scheibenwalzen 3, 4, 5, 6, 7 
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angeordnet. Der nicht orientierte Streuguterstrom 16 besteht 
aus flachen langgestreckten Holzspanen, die meist ca. 100 bis 
150 mm lang, ca. 25 bis 45 nun breit und ca. 0,5 mm dick sind. 
Diese beleimten Holzspane gelangen zunachst auf die Vorauflo- 

5 sewalzen 13, 14, die den Spanestrom 16 auf die Scheibenwalzen 
3, 4, 5, 6, 7 verteilen. Die Scheibenwalzen 3, 4, 5, 6, 7 sind 
in Forderrichtung 2 hintereinander angeordnet und werden mit 
gleichbleibender Geschwindigkeit im Uhrzeigersinn angetrieben. 
Die Scheibenwalzen 3, 4, 5, 6, 7 bestehen aus dem im Gehause 

10 11 gelagerten und angetriebenen Drehwellen 17, an denen eine 
vorgegebene Anzahl vertikal ausgerichteter Scheiben 8 angeord- 
net sind. Die Scheiben 8 besitzen dabei einen gleich grofien 
Abstand von vorzugsweise 50 mm, das ca. einem Drittel der 
durchschnittlichen Lange der Holzspane entspricht, wodurch ei- 

15 ne gute Langsorientierung erreichbar ist. Die dargestellten 
Scheiben 8 besitzen alle den gleichen Aufiendurchmesser von 
vorzugsweise 340 mm. Bei einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm 
folgen auf die aufiere Scheibe 8 in regelmaMger Abfolge ein 
oder zwei Scheiben mit jeweils etwas kleinerem Durchmesser, 

20 wodurch sich die quer auf den Walzen 3, 4, 5, 6, 7 befindli- 
chen flachen langgestreckten Holzspane leichter in die Zwi- 
schenraume zwischen den Scheiben 8 einleiten lassen. 

# Die Ausbildung der Zwischenraume bzw. die Anordnung der Schei- 

25 ben 8 ist in Fig. 2 und Fig. 3 in Draufsicht dargestellt. Da- 
bei zeigen die Fig. 2 und die Fig. 3 eine Ausflihrung, bei der 
die Wellen der zweiten Scheibenwalze 4 und der vierten Schei- 
benwalze 6 in eine axiale Richtung 18 von einer vorgegebenen 
Mittenposition verstellbar angeordnet sind. In Fig. 2 ist da- 

30 bei eine Ausgangslage dargestellt, bei der die Scheibenwalzen 
3, 4, 5, 6, 7 zueinander so angeordnet sind, daft die Scheiben 
8 der gegenuberliegenden Walzen jeweils in der Mitte der Zwi- 
schenraume uberlappend eingreifen. Dadurch bilden jeweils zwei 
Scheiben 8, 19 der benachbarten Wellen durch die parallel ge- 

35 geniiberliegenden Scheiben einen vertikalen Schacht 9 miteinan- 
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der, durch den die langlichen Spane bei ihrem Durchtritt in 
Langsrichtung bzw. in Forderrichtung 2 ausgerichtet werden. 
Dabei stellen die angetriebenen Scheiben 8, 19 Ausrichtelemen- 
te und die von diesen gebildeten Schachte Ausrichtschachte 9, 
... _ ■ . t^j _ i „ eAi, n ;w o 1 Q Hor rtfanpni'ihRr 1 ieaenden 

Walzen mittig in die Zwischenraume der gegenuberliegenden Wal- 
zen eingreifen, entstehen jeweils Ausrichtschachte 9, 10, de- 
ren Breite etwas kleiner als der halbe Scheibenabstand ist. 
Bei vorzugsweise 5 nun dicken Scheiben 8, 19 ergibt sich eine 

10 Schachtbreite von ca. 22,5 mm. Diese Ausgangslage wird dadurch 
erreicht, daft die Lagerstellen der beiden Wellenlager der 
zweiten 4 und vierten Scheibenwalzen 6 um den halben Scheiben- 

^ abstand axial versetzt angebracht sind. Durch diese Anordnung 
entstehen Ausrichtschachte 9, 10, die alle die gleiche Grolie 

15 aufweisen. Diese Anordnung hat aber Schwierigkeiten bei einen 
verhaltnismaftig hohen Anteil langer und breiter Spane, die 
erst eine langere Zeit auf den Scheibenrandern bewegt werden 
mussen, ehe sie durch die schmalen Schachte 9, 10 ausgerichtet 
auf das Formband gelangen konnen. Deshalb hat sich in der Pra- 

20 xis gezeigt, daii gerade bei einem Spanestrom von hohen Antei- 
len an langeren und breiten Spanen nur verhaltnismaliig geringe 
Streumengen pro Zeiteinheit mit einem derartigen Streukopf be- 
waltigt werden konnen. Dabei brachten zwar grbUere Scheibenab- 

• stande eine VergroBerung der Durchsatzmenge, aber auch eine 

25 Verschlechterung der Orientierung, insbesondere des Anteils an 
kleineren Spanen, die dann nur wenig ausgerichtet auf das 
Formband gelangen. 
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Die Erfindung schlagt deshalb vor, die gebildeten Ausricht- 
schachte 9, 10 in der Breite verstellbar vorzusehen, um eine 
optimale Orientierung in Langsrichtung zu erreichen und dies 
moglichst unabhangig von der Grolie der gerade angelief erten 
Spane bzw. unabhangig vom Anteil der verschiedenen GroBen. Die 
Scheiben 8, 19 als Ausrichtelemente sind deshalb so ausgebil- 
det, daft sie zumindest teilweise axial verstellbar angeordnet 



sind, um so die Ausrichtschachte 9, 10 auf vorgegebenen Brer- 
ten einzustellen. Bei dem dargestellten Ausf uhrungsbeisprel 
sind deshalb die zweite 4 und vierte Scheibenwalzen 6 mmde- 
stens in einer axialen Richtung 18 verstellbar vorgesehen, so 

-~ . -; r> Hot Rrpi te ein- 

dafi die AusricnuscnaouL^ ^, 

stellbar sind. 

Ausgehend von der Mitten- oder Ausgangsstellung nach Fig. 2 
der Zeichnung werden bei einer einseitigen Axialverstellung 
der beiden Scheibenwalzen 4, 6 die Zwischenraume zwischen den 
ineinandergreifenden Scheiben 8, 9 ver.ndert. Dabei wird der 
eine Schacht 10 in der Breite vergroBert, wahrend sxch gleich- 
zeitig der andere Schacht 9 innerhalb eines Zwischenraums ver- 
kleinert. Hierdurch wird erreicht, da* im vergrolierten Aus- 
richtschacht 10 mehr groBere Spane ausgerrchtet werden, wah- 
rend in den kleineren Schachten 9 die kleineren Spaneanterle 
besser langs orientierbar sind. Die beiden Scheibenwalzen 4, 6 
sind dabei kontinuierlrch oder auch in Stufen so lange ver- 
stellbar, bis sie an den ortsfesten Scheiben der ubrigen 
Scheibenwalzen 3, 5, 7 nahezu anliegen, wie dies in Fig. 3 
dargestellt ist. Dadurch werden dann nur noch Ausrichtschachte 
20 gebildet, die etwa den Scheibenabstanden auf einer Welle 17 
entsprechen und somit die maximale Breite der einstellbaren 
Ausrichtschachte 9, 10, 20 darstellen. Diese Ausfuhrung ist 
vortexlhaft bei verhaltnismaBig grofien Spanen, grolien Durch- 
satzmengen und geringen GroAenunterschieden in der angeliefer- 
ten Spanemenge 16. 

Es konnen aber auch Ausf uhrungsbeispiele vorgesehen werden, 
bei denen alle Scheibenwalzen 3, 4, 5, 6, 7 oder nur eine 
Scheibenwalze 4 axial verstellbar ist. Dabei kann die Ver- 
stellbarkeit auch in beide Axialrichtungen vorgenommen werden, 
um beispielsweise ein versetztes Ablegen der orientierten Spa- 
ne zu erreichen. Eine beidseitige Verstellbar keit hat auch 
noch den Vorteil, daft sich dadurch die Verstellwege der em- 
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zelnen Scheibenwalzen 3, 4, 5, 6, 7 halbieren, wodurch sich 
teilweise der konstruktive Aufwand der Antriebsverbindungen 
verringert. 

5 Bei der Streuung von nauL^ii±^n^ ±1* - « — 

ner hohen Biegef estigkeit durch die Verstellbarkeit der 
Schachtbreiten auch eine separierte Streuung vorgesehen wer- 
den, so dafi dann moglichst auf den Oberflachen nur die beson- 
ders langen Spane mit besonders genauer Langsorientierung ge- 

10 streut werden. Dazu wird vorgeschlagen, in Forderrichtung 2 
unterschiedliche Schachtbreiten einzustellen, wodurch in den 
mittleren Schichtbereichen mehr Kleinanteile und auf der obe- 

f ren Deckschicht mehr Groiianteile ablegbar sind. Die Schacht- 
breiten werden dazu im Auf gabebereich der ersten drei Schei- 

15 benwalzen 3, 4, 5 zunachst kleiner eingestellt, so daft dort 
mehr Kleinanteile ausgerichtet werden und im Bereich der bei- 
den letzten Scheibenwalzen 6, 7, die vorzugsweise die oberen 
Deckschichtbereiche streuen, die groBeren Schachtbreiten vor- 
gesehen, durch die dann vorzugsweise der lange Spaneanteil 

20 orientiert wird. 

Die axiale Verstellbarkeit der Scheibenwalzen 3, 4, 5, 6, 7 
wird vorzugsweise durch eine axiale Verschiebung der gesamten 

• Welle 17 vorgenommen, an der die Scheiben 8, 19 befestigt 

25 sind. Dazu konnen verdrehbare Lagerringe vorgesehen werden, 
die auf ihrem Drehweg eine Steigung Oder eine schiefe Ebene 
enthalten, durch die die Welle 17 axial verschiebbar ist. Es 
konnen aber auch Langlochausfuhrung vorgesehen werden, inner- 
halb derer die Wellen 17 axial verstellbar sind. Die Verstell- 

30 barkeit kann sowohl manuell als auch selbsttatig iiber Stellmo- 
tore Oder Hebelmechanismen vorgesehen werden. Die axiale Ver- 
stellbarkeit kann aber auch durch eine Axialverschiebung nur 
der Scheiben erreicht werden, wenn beispielsweise die Wellen 
17 rohrformig ausgebildet sind und einen innenliegenden Ver- 

35 schiebemechanismus enthalten, durch den lediglich die Scheiben 



8, 19 auf der Welle 17 verschoben werden. Dabei sind dann auch 
unterschiedliche Verschiebewege der einzelnen Scheiben 8, 19 
ausfuhrbar, so daft auch individuelle Schachtbreiten einstell- 
bar sind. Die Ausrichtschachte 9, 10 werden vorzugsweise aus 

— . - • j r> in ~ ~ u -: ~\ ^1^4- A ^ tt/-\ v+- ^ _ 

0^llUJ-W-iiJ.vj.i»-i.Nj^" - - -> 

kal und parallel zur Forderrichtung 2 des Spanevlieses 12 aus- 
gerichtet sind. Die Ausrichtelemente konnen aber auch als ver- 
tikale Langswande bzw. Fuhrungswande ausgebildet sein, die be- 
weglich gelagert sind und mittels Schwingantrieben Oder Kur- 
belantrieben so horizontal bewegt werden, daft der aufgegebene 
Spanestrom 16 in Langsorientierung durch die Schachte 9, 10 
auf das Formband fallt. 
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Vorrichtung zur Langsorientierung von langlichen Holzspanen 
Patentanspruche 

j 

1. Vorrichtung zur Langsorientierung von bindemittelhalti- 
gen langlichen Streugutern, insbesondere flachen langge- 
streckten Holzspanen (Strands) zur Herstellung von Bau- 

10 platten mit orientierten Spanen (OSB-Platten) ; die ver- 

tical angeordnete Ausrichtelemente (8, 19) enthalt, die 
miteinander Ausrichtschachte (9, 10) bilden, wobei min- 

^ destens ein Teil der Ausrichtelemente (8, 19) mit An- 

trieben verbunden ist, dadurch qekennzeichnet , daft die 

15 Ausrichtschachte (9, 10) in ihrer Breite quer zur For- 

derrichtung einstellbar sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch qekennzeichnet, daft 
die Ausrichtelemente als auf einer Welle (17) parallel 

20 angeordneter Scheiben (8, 19) ausgebildet sind, die mit 

der Welle (17) eine Scheibenwalze (3, 4, 5, 6, 7) bil- 
den. 

^ 3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch qekennzeich- 
25 net, daft die Ausrichtschachte (9, 10) zwischen minde- 

stens zwei Scheiben (8, 19) benachbarter Scheibenwalzen 
(3, 4, 5, 6, 7) bestehen, die sich axial gegeniiberstehen 
und einen vorgebbaren Abstand voneinander besitzen, der 
dessen Fuhrungsbreite darstellt. 

30 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch qekennzeichnet, daft die benachbarten Scheibenwal- 
zen (3, 4) so angeordnet sind, daft die Scheiben (8, 19) 
der einen Walze (3) in die Zwischenraume der Scheiben 
35 (8, 19) der anderen Walze (4) uberlappend eingreifen. 



10 



Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da^ 
durch gekennzeichnet, dafi die Scheiben (8, 19) aller 
Scheibenwalzen (3, 4, 5, 6, 7) gleiche axiale Abstande 



VUilCinaxiucj. aui»«>-j. fc 



Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, daj: 
durch gekennzeichnet, daB mindestens drei Scheibenwalzen 
(3, 4, 5) vorgesehen sind, wobei mindestens eine Schei- 
benwalze (4) oder zumindest deren Scheiben (8, 19) axial 
verstellbar sind. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da^ 
durch gekennzeichnet, daB die Scheibenwalzen (3, 4, 5, 
6, 7) bzw. deren Scheiben (8, 19) bis zu einer Breite 
ihres Scheibenabstandes manuell oder selbsttatig axial 
verstellbar sind. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da^ 
durch gekennzeichnet, dali die Scheibenwalzen (3, 4, 5, 
6, 7) innerhalb eines Streukopfes (1) zur Herstellung 
von OSB-Platten und oberhalb eines Formbandes angeordnet 
sind. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da^ 
durch gekennzeichnet, dali die Ausrichtelemente aus Fiih- 
rungswanden und/oder Scheiben (8, 19) bestehen, wobei 
mindestens eine Art der beiden verschiedenen Ausfiihrun- 
gen der Ausrichtelemente mit einem rotierenden oder ver- 
tikal beweglichen Antrieb gekoppelt ist. 

0. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da^ 
durch gekennzeichnet, dali die Fuhrungsbreite der Aus- 
richtschachte (9, 10) hochstens der Halfte der durch- 
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schnittlichen Lange der beleimten bzw. bindemittelhalti- 
gen Streuguter entspricht. 

Verfahren zur Langsorientierung von bindemittelhaltigen 

langiicnen atreuyutcm, xno^wov^>~_.* ~ 

Holzspanen (Strands) zur Herstellung von Bauplatten mit 
orientierten Spanen (OSB-Platten) , mittels einer der 
Vorrichtungen der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
aekennzeichnet, dali der zugefuhrte Spanestrom (16) auf 
eine Vielzahl vertikal angeordneter Ausrichtelemente (8, 
19) aufgegeben wird, die miteinander Ausrichtschachte 
(9, 10) bilden und die zumindest teilweise mit Antrieben 
verbunden sind, die eine rotierende oder oszillierende 
Bewegung erzeugen, wodurch die aufgegebenen Spane so 
ausgerichtet werden, dad sie durch Ausrichtschachte (9, 
10) langs zur Fbrderrichtung (2) auf ein Formband gelan- 
gen, wobei die Ausrichtschachte (9, 10) in Abhangigkeit 
der geometrischen Abmessungen der zugefuhrten Spane, der 
Spanetoleranzen und/oder der Streumenge in ihrer Breite 
eingestellt werden. 
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Vorrichtung zur Langsorientierung von langlichen Holzspanen 
Zusammenf as sung 

s 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur 
Langsorientierung von beleimten langlichen Streugiitern, insbe- 
sondere von flachen langgestreckten Holzspanen (Strands) zur 

10 Herstellung von Bauplatten mit orientierten Spanen (OSB- 
Platten) , die aus einem Streukopf (1) besteht, mit dem die 
Strands in Forderrichtung (2) auf ein Formband gestreut wer- 
den. Dazu sind vertikal ausgerichtete Ausrichtelemente (8, 19) 
vorgesehen, die miteinander Ausrichtschachte (9, 10) bilden. 

15 Die Ausrichtschachte (9, 10) werden durch Scheibenwalzen (3, 
4, 5, 6, 7) gebildet, die eine Vielzahl paralleler Scheiben 
(8, 19) aufweisen, die in die Zwischenraume der gegenuberlie- 
genden Scheiben (8, 19) iiberlappend eingreifen und rotierend 
angetrieben werden. Dabei ist mindestens eine der Scheibenwal- 

20 zen (4, 6) so ausgebildet, daft deren Welle (17) oder deren 
Scheiben (8, 19) axial verschiebbar ist, wodurch Ausricht- 
schachte (9, 10) gebildet werden, deren Fuhrungsbreite 
einstellbar ist. 

m 

25 (Fig. 2) 
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